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Injection over-moulding of sealing joint - uses mould with internal rib 
defining surface channel on finished part clearly defining sepn. of both 
materials 
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Abstract of FR2689441 

Mfr. of a sealing joint comprising the injection 



overmoulding of one part onto another, precut, 
and previously placed in a mould uses a mould 
with an internal rib. The rib comes into 
pressure contact with the first piece at the 
point of the joint plane between the two 
materials and defines a sepn. channel on the 
finished part. Also claimed is use with 
overmoulding of materials with different 
physical or aesthetic properties. 
USE/ADVANTAGE - Used to give a definitive 
surface separation between overmoulding of 
different materials without their intermingling. 




Data supplied from the esp@cenet database - Worldwide 



http://v3.espacenet.com/textdoc?DB=EPODOC&IDX=FR2689441&F=0 



3/29/2005 



(ig) REPUBL1Q UE FRA NQAISE 

INSTITUT NATIONAL 
DE LA PROPRIETE INDUSTRIELLE 



PARJS 



© N° de publication : 

(a. n'utiJiser que pour les 
oommandes de reproduction) 

j) N° d'enreglstrement national : 



2 689 441 
92 04030 



(5l) Int CI 5 : B 29 C 45/14, 33/12, 33/42B 29 L 31:26 



DEMANDE DE BREVET D'INVENTION 



Al 



Date de depot : 02.04.92. 
(So) Priorite : 



@) Date de la mise a disposition du public de la 
v demande : 08.10.93 Bulletin 93/40. 

(56) Liste des documents cites dans le rapport de 
recherche : Se reporter a fa fin du present fascicule. 

(go) References a d'autres documents nationaux 
ap pa rentes : 



@ Demandeur(s) : TECHNISTAN Groupement d'Int6r€t 
Economique — FR. 



lnventeur(s) : Opman Pierre et Piquemal Roger. 



(§) Titulaire(s) : 



({4) Mandatalre : Cabinet Beau de Lomenie. 



o> 

CO 
CD 

CM 

or 

LL 



(§) Precede de surmoulage par injection d'un joint d'etancheite et moule pour la mise en ceuvre du procede. 

(§7) L'invention conceme un procede de fabrication d'un 
joint d'6tancheite comprenant le moulage par injection 
d'une piece rapportee (3) sur une premiere piece (2) prede- 
ccupee et placee preaJablement dans un moule (1). carac- 
tense en ce qu'on realise le surmoulage au moyen d'un 
moule (1) comportant une nervure interne (10) venant en 
contact d'appui sur la premiere piece (2) au niveau du plan 
de joint (4) avec la zone definlssant la piece rapportee (3) 
de telle sorte que le joint obtenu presente une rainure (11) 
separant la partie surmoulee (3) de la premiere piece. 
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La presente invention concerne un procede et un dispositif pour la 
fabrication d'un joint d'etancheite. 

Plus precisement, elle concerne un procede de surmoulage par injection 
5 et un mouie pour la raise en oeuvre de ce procede. 

De maniere generate, le moulage par injection d r une piece rapportee sur 
une premiere piece predecoupee s'effectue dans un moule ou ladite premiere 
piece est placee prealablement a rinjection de matiere. 

De cette fagon, la piece finale obtenue presente des defauts dans la 
10 region voisine du plan de joint entre la premiere piece et la piece rapportee. 

Ces defauts sont constitues principalement de . surepaisseurs dues 
notamment au fait que la premiere piece est realisee avec une tolerance 
d'extrusion et que dans une production en serie d f une premiere piece h. Tautre, il 
existe des ecarts significatifs de dimensions. 
15 Dans ces conditions, au moment de Tinjection pour former la piece 

rapportee, il se produit des infiltrations de la matiere injectee dans le moule au- 
dela de la limite du plan de joint 

La presente invention a pour but de resoudre ces problemes de maniere 
satisfaisante. 

20 Cet but est atteint .au moyen d'un procede de fabrication d'un joint 

d ? etancheit6 comprenant le moulage par injection d'une piece rapportee sur une 
premiere piece predecoupee et placee prealablement dans un moule, caract&ise 
en ce qu'on realise le surmoulage au moyen d'un moule comportant une nervure 
interne venant en contact d*appui sur la premiere piece au niveau du plan de 

25 joint avec la zone definissant la piece rapportee de telle sorte que le joint obtenu 
presente une rainure separant la partie surmoulee de la premiere piece. 

Selon une autre caracteristique du procede, on effectue le surmoulage de 
la piece rapportee avec une matiere de caracteristiques physiques et esthetiques 
differentes de celles de la premiere piece. 

30 Un autre objet de 1'invention est un moule a injection pour le surmoulage 

d'une piece rapportee sur une premiere piece, caracterise en ce qu'il comporte 
une nervure interne disposde dans le plan de joint entre la premiere piece et la 
zone definissant la piece rapportee. 
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Le procede de Mnvention permet d'obtenir dcs joints d'etanch6ite dont la 
finition est remarquable tout en s'affranchissant des problemes lies aux 
tolerances d'extrusion et d*usinage de la premidre piece. 

Linvenlion sera mieux comprise a la lecture de la description qui va 
5 suivre en reference aux dessins annexes sur lesquels ; 

- la figure 1 represente une vue en coupe du moule de l'invention ; 

— la figure 2 represente un joint d'etancheite f abrique suivant le procede 
de Tinvention. 

Le moule a injection 1 represente sur la figure 1 comprend une partie 
10 dans laquelle est disposee prealablement a l'operation d'injection, une premiere 
piece predfcoupee 2 comportant une armature interne 2a, 

Cette premiere piece 2 a des dimensions qui sont sujettes a des 
variations d'une piece a Tautre en raison des tolerances de fabrication et 
notamment d'extrusion. De ce fait, il peut exister un espace intermediate plus 
15 ou moins important entre la face interne du moule et la face externe de la piece 
2 ou pourrait s ! infiltrer de la matiere injectee (M). 

La premiere piece 2 est destinee a recevoir par surmoulage une piece 
rapportee 3 venant par exemple habiller rextremite de la piece 2 oil l'armature 
2aestapparente. 

20 Le moule 1 comporte une nervure interne'10 disposee au niveau du plan , 

de joint 4 entre la premiere piece 2 et la zone definissant la piece rapportee 3 & 
surmouler. La nervure 10 est lors de l'injection en contact d 1 appui contre la face 
en regard de la premiere piece 2. 

La nervure 10 forme ainsi par pression une barriere contre les 
25 infiltrations de matiere injectee (M) au-deli de la limite definie par le plan de 
joint 4 de telle sorte que toute surepaisseur nefaste pouvant apparaitre sur la 
face externe de la premiere piece 2 est ainsi €vitee. 

De plus, les irregularites de surface produites sur le bord de la premiere 
piSce au moment de sa decoupe se trouvent noyees dans la matiere (M) de la 
30 piece surmoulee 3. 

Par suite, aucun defaut d'aspect rfest produit et la finition du joint en est 
meme ameliorSe. 

Le moule et le proced6 de Tinvention permettent d'injecter une matiere 
de surmoulage dont les proprietes physiques (duret6, couleur, brillance....) sont 
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differentes de celles de la matiere constitutive de la premiere ptece 2 en 
ameliorant ainsi la qualite de finition du joint sans nuire pour autant a 
refflcacite de sa fonction d'etancheite. 

Bien entendu, il est necessaire que la matiere injectee pour le 
sunnoulage soit compatible et adherente a celle de la premiere piece* 

Ainsi, a titre d'exemple, il a iti realise des joints d'6tanch6ite tel que 
celui represents sur la figure 2 ou la rainure 11 realisee avec la nervure 10 du 
moule possede une faible section dont les dimensions sont d'environ 0,5 x 0,5 
mm. 
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RBVENDICAHONS 
1. Frocede de fabrication d'un joint d'etancheite comprenant le moulage par 
injection d*une piece rapportee (3) sur une premiere piece (2) predecoup£e et 
placee prealablement dans un moule (1), caracterise en ce qu'on realise le 
5 surmoulage au moyen d'un moule (1) comportant une nervure interne (10) 
venant en contact d'appui sur la premiere pidce (2) au niveau du plan de joint 
(4) avec la zone definissant la piece rapportee (3) de telle sorte que le joint 
obtenu presente une rainure (11) sSparant la partie surmoulee (3) de la premiere 
piece. 

10 2. Procede selon la revendication 1, caracterise en ce qu'on effectue le 
surmoulage de la piece rapportee (3) avec une matidre (M) de caracteristiques 
physiques et esthetiques differentes de celles de la premiere piece (2). 
3. Moule a injection pour le surmoulage d f une piece rapportee (3) sur une 
premiere pi&ce (2), caracterise en ce qu'il comporte une nervure interne (10) 

15 disposee dans le plan de joint (4) entre la premiere piece (2) et la zone 
definissant la piece rapportee (3). 
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FIG. 2 
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